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The press (2) and die (2) tools fitted to the press are each 
provided with coded markings (9,13) which are read by sensors (6,10) 
built into the tool supports . The sensors are connected to a precursor 
which checks the tool mounting against a programmed set-up and inhibits 
the press action if incorrect tools are fitted. 

The tool position is monitored by pressure sensitive strips (14) 
in the tool mountings. These have simple electric connections to the 
processor and check the position- and size of each tool. The sensor 
readings etc. can be displayed on a VDU. 

ADVANTAGE - Failsafe protection for tools and press, simple 
control . 
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(§) Elektronisches Werkzeugerkennungssystem fur Gesenkbiegepressen 

Die Erfindung betrifft ein elektronisches Werkzeugerken- 
nungssystem fur Gesenkbiegepressen. Durch dieses Sy- 
stem ist es mit Hitfe einer elektronischen Steuerung moglich, 
die eingebaute Werkzeuggeometrie zu erkennen, die Werk- 
zeuge gegen Oberbelastung zu schutzen sowie den Bedie- 
nervorVerletzungen zu bewahren. 

Hierzu warden Lesekdpfe (6) und (10) an dem Pre&balken (1 ) 
und dem Pressenttsch (3) befestigt, die in der Lege sind. Da- 
ten der Codetrager (9) und (13), die in den Werkzeugen sind« 
zu lesen und an eine Auswerteelektronik weiterzugeben. Die 
Auswerteelektrontk hat die Aufgabe, Fehler bei der Werk- 
zaugbestuckung zu erkennen, anzuzelgen und die Maschi- 
nensteuerung entsprechend zu beeinf lussen. 
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Die Erfindung betrifft ein elektronisches Werkzeug- 
erkennungssystem far einen Biegewerkzeugsatz in Ge- 
senkbiegepressen. 

Es ist bekannt, daB Gesenkbiegepressen mit einem 
Biegewerkzeugsatz ausgerflstet werden. Es ist femer 
bekannt, daB dieser Biegewerkzeugsau aus einem 
Stempel (Oberwerkzeug) und einer Matritze besteht Es 
ist ferner bekannt» daB diese Werkzeuge segmentiert. 
d. h. geteilt sein kdnnen. Der Maschineneinrichter hat 
nun die Aufgabe» werkstQckgerechte Stempel und Ma- 
tritzen in die Gesenkbiegepresse einzusetzen. Bei einer 
falschen Auswahl der Werkzeuge kann es zu erhebli- 
chen Besch^igungen der Maschine. der Werkzeuge 
und des Werkstiickes kommen. Es ist ebenso mdglich, 
daB es zu Personenschaden durch zerbrechende Werk- 
zeuge Oder Maschinenteile kommen kann. 

Es obliegt also nur der Sorgfaitpflicht des Einrichters 
Schaden zu verhaten. 

Der Erfmdung liegt die Aufgabe zugrunde» ein elekt. 
tronisches Werkzeugerkennungssystem der eingangs 
erwahnten Art zu schaffen, das sowohl eine dem Werk- 
zeug zugeordnete exakt definierte Werkzeuggeometrie 
in die Steuerung der eingangs erwahnten Gesenkbiege- 
presse Qbergibt, und auch in der Lage ist, die tats^chlich 
eingebauten Werkzeuge zu erkennen und somit den Be- 
diener, die Maschine und das Werkzeug vor Beschsldi- 
gungen schOtzt 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch geldst, 
daB in dem PreBbalken und in dem Pressentisch minde- 
stens jeweils ein Lesekopf eingebaut ist In dem Stempel 
und in der Matritze ist jeweils mindestens jeweits ein 
CodetrSlger angebracht In diesem Codetrager werden 
auBerhalb der Maschine Daten miitels eines Program- 
miergerlites dergestalt eingebracht, daB alle Geometric- 
daten. die das Werkzeug beschreiben in einem zum Co- 
detrager gehorenden Speicher programmiert werden. 
Ebenfails werden in dem Speicher die zul^ssigen Werk- 
zeugbelastungsdaten eingegeben. Es ist ebenso mdglich, 
lediglich nur eine Werkzeugkennung zu programmie- 
ren» wenn die Werkzeugdaten bereits in der Steuerung 
vorhanden sind. Eine zweckmsLBige Ausgestaltung sieht 
vor, in den PreBbalken eine Zusatzaufnahmeschiene 
einzufugen, deren Vorhandensein entweder durch einen 
separaten Lesekopf oder durch die Codierung im Stem- 
pel der Steuerung Qbermittelt wird 

SchlieBlich sieht eine weitere vorteiihafte Ausfuhrung 
der Erfindung vor, daB in dem PreBbalken sowie in dem 
Matritzenhalter je eine Sensorplatte vorgesehen wird, 
um die Werkzeuganordnung in dem PreBbalken und in 
dem Matrizenhalter zu erkennen. 

Es ist bekannt, daB die PreBbalken von Gesenkbie- 
gepressen mit Zusatzaufnahmeschienen ausgeriistet 
werden. Um die Werkzeuganordnung in einer solchen 
ZusaUaufnahmeschiene erkennen zu kdnnen, wird er- 
findungsgemaB in die Zusatzaufnahmeschiene ebenfails 
eine Sensorleiste vorgesehen. In einer weiteren vorteil- 
haften Ausfuhrung der Erfindung wird diese Werkzeug- 
konstellation entweder bildlich oder durch Zahlenwerte 
auf einem Bildschirm der elektronischen Steuerung der 
Gesenkbiegepresse dargestellt Der Arbeitsablauf stellt 
sich wie folgt dar: 

Nach Aufnif eines werkstiickspezifischen Program- 
mes in der Steuerung der Gesenkbiegepresse geben die 
Lesekdpfe in dem PreBbalken sowie in dem Pressen- 
tisch, die in den Codetragem an einem exiernen Ar- 
beitsplatz eingegebenen Dalen an die Steuerung der 



Gesenkbiegepresse. In der Steuerung erfolgt ein Ver- 
gleich zwischen den eingelesenen Daten und den werk- 
stCckspezifischen, in der Steuerung vorhandenen, fQr 
die Biegung notwendigen Werkzeugparametern, sowie 

5 eine Lagekontrolle der Werkzeuge mittels der einge- 
bauten Sensorleisten. Eine Programmfreigabe erfolgt 
erst nach einem positiven Vergleich. 

Das Biegen erfolgt in bekannter Weise mittels Stem- 
pel und Matritze. 

10 Weitere Etnzelheiten werden anhand von schema- 
tisch dargestellten AusfQhrungsbeispielen beschrieben. 
Hierbei zeigt 

Fig. 1 einen Querschnitt durch den PreBbalken, Pres- 
sentisch und die Werkzeuge einer Gesenkbiegepresse. 
15 Fig. 2 einen Querschnitt durch den PreBbalken mit 
Zusatzaufnahmeschienen und Stempel einer Gesenk- 
biegepresse, 

Fig. 3 einen Querschnitt durch den Pressentisch mit 
Matritze einer Gesenkbiegepresse, 

20 Fig. 4 einen Querschnitt durch den PreBbalken mit 
Zu satzaufnahmeschiene und AdapterstBck einer Ge- 
senkbiegepresse, 

Rg. 5 einen Querschnitt durch den PreBbalken mit 
Adapterstuck einer Gesenkbiegepresse, 

25 Fig. 6 ein Anzeigebeispiel auf einem Bildschirm einer 
elektronischen Steuerung einer Gesenkbiegepresse. 

In Fig. 1 sind ein PreBbalken (1) mit einem Stempel 
(2), ein Pressentisch (3) mit einer Matritze (4) und einem 
Matritzenhalter (5) dargestellt 

30 An dem Pressenbalken (1) ist ein Lesekopf (6), vor- 
zugsweise am Ende der Stempelklemmung (7X mit ei- 
nem Halter (8) an dem PreBbalken (1) befestigt und mit 
einem Kabel (6') mit einer nicht dargestellten elektroni- 
schen Steuerung verbunden. In dem Stempel (27 ist ein 

35 Codetrager (9) befestigt Beim Aniegen einer Spannung 
an den Lesekopf (6) liest dieser die in dem Codetrager 
(9) gespeicherten Daten und sendet diese Ober das Ka- 
bel (6') zu der Steuerung. Die nicht dargestellte elektro- 
nische Steuerung wertet die Daten in einem geeigneten 

40 Programmaus. 

In einem Matritzenhalter (5) ist ein Lesekopf (10) ein- 
geschraubt, der mit einem Kabel (10') mil einer nicht 
dargestellten elektronischen Steuerung verbunden ist 
In dem Matritzenhalter (5) sind herausnehmbare Ma- 

45 tritzen (4) rait Klemmschrauben (1 1) und einer Klemm- 
leiste (12) geklemmt In einer der gestellten Matritzen 
(4) die oberhalb des Lesekopf es (tO) iiegt ist ein Code- 
trager (13) befestigt Beim Aniegen einer Spannung an 
den Lesekopf (10) liest der Lesekopf (10) die in dem 

50 Codetrager (13) gespeicherten Daten und sendet diese 
fiber das Kabel (lO') zu der nicht dargestellten elektroni- 
schen Steuerung. Diese wertet die Daten in einem ge- 
eigneten Programm aus. 

In dem PreBbalken (1) ist eine Sensorleiste (14) einge- 

55 lassen und befestigt Die Sensorleiste (14) ist mit einer 
MeBleitung (14') mit der nicht dargestellten elektroni- 
schen Steuerung verbunden. Beim Klemmen der Matrit- 
zen (4) durch die Klemmschrauben (1 1) und der Klemm- 
leiste (12) entsteht ein Klemmdruck, dessen Gr6Be von 

60 der Sensorleiste (14) erkannt und Qber die MeBleitung 
(14') zu der nicht dargestellten elektronischen Steue- 
rung ubertragen wird Mittels eines geeigneten Rech- 
nerprogramms wird die Klemmlange erkannt und in der 
nicht dargestellten Steuerung gespeichert 

65 In Fig. 2 ist eine weitere vorteiihafte Ausfuhrungs- 
form der Erfindung dargestellt In einem PreBbalken (1) 
ist eine Zusatzaufnahmeschiene (15) mit einer Stempel- 
klemmung (7') befestigt In die Zusatzaufnahmeschiene 
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(15) wird ein Stempel (2) befestigt und mit einer Stem- 
pelklemmung (7) geklemmt In der Zusatzaufnahme- 
schiene (15) ist eine Sensorleiste (16) eingelassen und 
befestigt In der Zusatzaufnahmeschiene (15) werden 
Stempel (2), die auch aus Segmenten bestehen kdnnen» 5 
mit einer Stempelklemmung (7) geklemmt Durch das 
Aufsetzen des Stempels (2) auf die Matritze (4) entsteht 
ein Druck auf die Sensorleiste (16) in der Zusatzaufnah- 
meschiene (15) dessen Gr5Be von der Sensorleiste (16) 
erkannt und uber eine MeBleitung (16') zu der nicht 10 
dargestellten elektrontschen Steuerung tibertragen 
wird. Mittels eines geeigneten Rechnerprogrammes 
wird die Klemml^nge erkannt und in der nicht darge- 
stellten Steuerung gespeichert 

Rg. 3 zeigt einen Querschnitt durch einen Pressen- 15 
tisch (3) einer Gcsenkbiegepresse mit einer Komplett- 
matritze (17). In dem Pressentisch (3) ist mit einem Hal- 
ter (18) ein Usekopf (10) befestigt In der Matritze (17) 
sind gegenilber den Prismendffnungen (18; 19; 20; 21) 
Codetrftger (18'; 19'; 20'; 21'), befestigt Beim Anlegen 20 
einer Spannung an den Lesekopf (10) liest dieser die in 
den Codetragern (18'; 19'; 20'; 21') gespeicherten Daten 
und sendet diese iiber ein Kabel (10') zu der nicht darge- 
stellten elektronischen Steuerung. 

Fig. 4 zeigt einen Querschnitt durch einen PreBbal- 25 
ken (1) einer Gcsenkbiegepresse in den ein Adapter- 
stOck (22) mit einer Stempelklemmung (7) geklemmt ist 
An dem Preflbalken (1) ist ein Lesekopf (6) vorzugswei- 
se am Ende der Stempelklemmung (7) mit einem Halter 
(8) an dem PreSbalken befestigt und mit einem Kabcl 30 
(6') mit einer nicht dargestellten elektronischen Steue- 
rung verbunden. In dem Adapterstuck (22^ daB gegen- 
uber dem Lesekopf (6) geklemmt ist, ist ein CodetrSger 
(23) befestigt. Beim Anlegen einer Spannung an den 
Lesekopf (6) liest dieser in dem Codetrager (23) gespei- 35 
cherten Daten und sendet diese Qber das Kabel (6') zu 
der nicht dargestellten elektronischen Steuerung. Diese 
wertet die Daten in einen geeigneten Program m aus. 
Fig. 5 zeigt eine weitere vorteilhafte Ausgesialtung der 
Erfindung dergestalt, daB ein Adapterstuck (22) in eine 40 
Zusatzaufnahmeschiene (15) mit einer Klemmung (7) 
geklemmt wird. In dem AdapterstQck (22^ das vorzugs- 
weise am Ende der Stempelklemmung (7) eingespannt 
ist befindet sich ein Codetrager (23) gegenuber einem 
Lesekopf (6). Dieser ist durch einen Halter (8) mit dem 45 
PreBbalken (1) verbunden. Beim Anlegen einer Span- 
nung an den Lesekopf (6) liegt dieser die in dem Code- 
trager (23) gespeicherten Daten und sendet diese iiber 
ein Kabel (6') zu der Steuerung. Die nicht dargestellte 
Steuerung wertet die Daten in einem geeigneten Pro- 50 
gramm aus. 

Fig. 6 zeigt ein Anzeigebeispiel eine Werkzeugbele- 
gung auf dem Bildschirm einer elektronischen Steue- 
rung einer Gcsenkbiegepresse. Die von den Sensoren 
der Sensorleiste (14) erkannte KlemmlSnge der Stempel 55 
(2) sowie Matritzen (4) erzeugt durch ein geeignetes 
Programm die Darstellung (24) der Stempelanordnung 
in dem PreBbalken (1). In gleicher Art und Weise wird 
die Darstellung (25) der Matritzen (4) in dem Matritzen- 
halter durch das Programm der Steuerung erzeugt eo 

Patentanspriiche 

1. Elektronisches Werkzeugerkennungssystem fur 
Gesenkbiegepressen, dadurch gekennzeichnet, 65 
daB an dem PreSbalken (1) mindeslens ein Lese- 
kopf (6) angebracht ist und in dem Matritzenhalter 
(5) mindestens ein Lesekopf (10) angebracht ist 
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Z Elektronisches Werkzeugerkennungssystem fflr 
Gesenkbiegepressen nach Anspruch 1. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB am Pressentisch (3) mindestens 
ein Lesekopf (10) befestigt ist 

3. Elektronisches Werkzeugerkennungssystem far 
Gesenkbiegepressen nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet daB der Lesekopf (6) vorzugsweise 
am Ende des PreBbalkens (1) befestigt ist 

4. Elektronisches Werkzeugerkennungssystem fOr 
Gesenkbiegepressen nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet daB der Lesekopf (10) vorzugsweise 
am Ende des Pressentisches (3) befestigt ist 

5. Elektronisches Werkzeugerkennungssystem fur 
Gesenkbiegepressen nach Anspruch 1. dadurch ge- 
kennzeichnet daB sich in dem Stempel (2) minde- 
stens ein Codetrager (9) befindet dessen Codierung 
von dem Lesekopf (6) an die Steuerung tibertragen 
werden kann. 

6. Elektronisches Werkzeugerkennungssystem fOr 
Gesenkbiegepressen nach Anspruch I, dadurch ge- 
kennzeichnet daB sich in der Matritze (4) minde- 
stens ein Codetrager (13) befindet dessen Codie- 
rung von dem Lesekopf (10) an die Steuerung tiber- 
tragen werden kann. 

7. Elektronisches Werkzeugerkennungssystem fur 
Gesenkbiegepressen nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet daB sich in der Matritze (17) jeweils 
gegentiber den Prismendffnungen (18—21) ein Co- 
detrager (18' — 21') befindet dessen Codierung von 
dem Lesekopf (10) an die Steuerung iibertragen 
werden kann. 

8. Elektronisches Werkzeugerkennungssystem fur 
Gesenkbiegepressen nach Anspruch 1. dadurch ge- 
kennzeichnet daB sich immer gegenuber einer be- 
liebigen Prismenoffnung (18—21) in der Matritze 
(17) immer mindestens ein Codetrager (18'— 21') 
befindet 

9. Elektronisches Werkzeugerkennungssystem fur 
Gesenkbiegepressen nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet daB sich in dem Matrizenhalter (5) 
eine Sensorleiste (14) befindet die uber ein Kabel 
(14') der Steuerung die max. Arbeitslange und die 
Lage der Matritzen (4) Dbermittelt 

10. Elektronisches Werkzeugerkennungssystem ftir 
Gesenkbiegepressen nach Anspruch I, dadurch ge- 
kennzeichnet daB sich in dem Preflbalken (1) eine 
Sensorleiste (14) befindet die tiber ein Kabel (14') 
der Steuerung die max. Arbeitslange und die Lage 
der Stempel (2) tibermittelt 

1 1. Elektronisches Werkzeugerkennungssystem fOr 
Gesenkbiegepressen nach Anspruch t, dadurch ge- 
kennzeichnet daB in dem PreBbalken (1) eine Zu- 
satzschienenaufnahme (15) mit einer Sensorleiste 
(16) befestigt werden kann, und diese Sensorleiste 
(16) Gber ein Kabel (16') der Steuerung die max. 
Arbeitslange und die Lage der Stempel (2) tibermit- 
telt. 

1 2. Elektronisches Werkzeugerkennungssystem f tir 
Gesenkbiegepressen nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet daB in den PreBbalken (1) ein Adap- 
terstuck (22) eingespannt werden kann, in dem min- 
destens ein Codetrager (23) eingebaul ist dessen 
Codierung von dem Lesekopf (6) an die Steuerung 
tibertragen werden kann. 

13. Elektronisches Werkzeugerkennungssystem ftir 
Gesenkbiegepressen nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet daB in der ZusaUschienenaufnahme 
mindestens ein Adapterstuck (22) eingespannt wer- 
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den kann, in dem mindestens ein CcKletrager (23) 
vorhanden ist und dessen Codierung von dem Lese- 
kopf (6) an die Steuerung ubertragen werden kann. 

14. Elektronisches Werkzeugerkennungssystem fOr 
Gesenkbi egepressen nach Anspruch 1 » dadurch ge^ s 
kennzeichnet, daB das Programm der Steuerung so 
organisiert ist» daB die Gesenkbiegepresse nur bei 
einem positiven WerkzeugsoiMstvergleich betrie- 
ben werden kann. 

15. Elektronisches Werkzeugerkennungssystem fflr io 
Gesenkbiegepressen nach Anpruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet. dafi das Programm der Steuerung so 
organisiert ist» daB die Werkzeuganordnung auf ei- 
nem der Steuerung zugeordneten Bildschirm ange- 
zeigt werden kann. 1 5 

16. Elektronisches Werkzeugerkennungssystem fQr 
Gesenkbiegepressen nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daO die Werkzeugdaten auf einem 
steuerungsunabhangigen Anzeigegerftt angezeigt 
werden k5nnen. 20 
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